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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be- 
trieb einer Druckmaschine mit einer Mehrzahl im Funk- 
tions- und/oder Kopplungsverbund zusammenwirken- 
der Druckmaschinenteile, die von einem oder mehreren 
Antriebsmotoren bewegt werden, wobei zur Kopplung, 
Koordination und/oder Synchronisation der Bewegun- 
gen aus einem oder mehreren, den Druckmaschinen- 
teilen gemeinsam zugeordneten Leitparametem Lage-, 
Geschwindigkeits- und/oder Beschleunigungs-Sollwer- 
te fur den oder je einen Antriebsmotor generiert werden, 
worauf hin der oder die Antriebsmotoren zur Bewegung 
des oder der Druckmaschinenteile zwecks Ausfuhrung 
einer oder mehrerer drucktechnischer Funktionen an- 
gesteuert werden. Ferner betrifft die Erfindung eine zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens geeignete steuerungs- 
oder regelungstechnische Anordnung, die ein rechner- 
gefuhrtes Antriebssystem besitzt, welches zur Ansteue- 
rung der mehreren Antriebsmotoren je eine Kontrollein- 
heit sowie wenigstens eine diesen gemeinsam uberge- 
ordnete Leitsteuerung aufweist, welche den Kontrollein- 
heiten zur Ubermittlung der Leitparameter zugeordnet 
ist. 

[0002] Aus EP-A-0 709 184 A1 ist ein Verfahren zur 
Vermeidung von Passerdifferenzen bekannt. Dazu wer- 
den die bei unterschied lichen Druckgeschwindigkeiten 
auftretenden Passerdifferenzen ermittelt, daraus not- 
wendige Registerkorrekturen errechnet und diese wah- 
rend des Druckbetriebes in Abhangigkeit des aktuellen 
Wertes der Druckgeschwindigkeit dann zur Einstellung 
gebracht. Zur Einstellung steht eine Steuerung mit einer 
Registerfernverstelleinrichtung in Wirkverbindung, wel- 
che die Umfangsregisterkorrekturen an den einzelnen 
Plattenzylindern in den Druckwerken zur Ausfuhrung 
bringt (vgl. Spalte 3, Zeile 21-25). 
[0003] Druckmaschinen-Betriebsverfahren und rege- 
lungstechnische Anordnungen sind beispielsweise aus 
der deutschen Zeitschrift "Deutscher Drucker" Nr. 18/8. 
Mai 1997, w30, w32, w34 bekannt. Ferner wird in DE 
195 27 199 A1 bei einer Flexodruckmaschine vorge- 
schlagen, dad im Leitsystem eine Leitachse abgebildet 
oder generiert wird, von der Winkel I age-Soil werte und/ 
oder Winkel lage- Versatzwerte fur die Rasterwalze und/ 
oder den Formatzylinder der Farbwerke und/oder fur die 
Gegendruck- und/oder Zentralzylinder abgeleitet wer- 
den. Die diesen zugeordneten Elektromotoren sind ent- 
sprechend den Soil- oder Versatzwerten anzusteuern. 
Insbesondere wird der Vorschlag gemacht, die Leitach- 
se abhangig von den Ausgangssignalen des dem Zen- 
tral- und/oder Gegendruckzylinder zugeordneten Win- 
kellagegebers abzubilden und nur die Farbwerke oder 
etwaige weitere Gegendruckzylinder mit Winkellage- 
Sollwerten oder -Versatzwerten im Rah men der Um- 
fangsregisterverstellung elektromotorisch zu beeinflus- 
sen. Dazu altemativ wird auch vorgeschlagen, daft die 
Leitachse unabhangig von Rasterwalze, Format-, Ge- 
gendruck- oder Zentralzylinder generiert bzw. syntheti- 



siert wird, und die von dieser Leitachse abgeleiteten 
Winkellage-, Soil- und-Versatzwerte einer, mehreren 
oder alien Rotationskomponenten parallel elektromoto- 
risch eingepragt werden. Dererste Teil/Oberbegriff des 

5 Patentanspruchs 1 reflektiert den aus DE-A-195 27 1 99 
A1 entnehmbaren Sachverhalt. 
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei 
einer Druckmaschine mit Hilfsfunktionen, die durch 
Hauptantriebe zu vollziehen sind, einen Weg aufzuzei- 

10 gen, die Haupt- und Hilfsfunktionen im Rahmen eines 
Regelkreises fur das elektrische Antriebssystem der 
Druckmaschine miteinander im Rahmen einer in sich 
ubersichtlich und modular gegliederten Software und 
mit einem Minimum an baulichem Aufwand gemeinsam 

15 zu realisieren. 

[0005] Zur Losung wird einerseits auf das im Patent- 
anspruch 1 angegebene Betriebs verfahren und ande- 
rerseits auf die im unabhangigen Patentanspruch 11 an- 
gegebene, steuerungs- und regelungstechnische An- 

20 ordnung verwiesen. Zweckmafcige, vorteilhafte Ausge- 
staltungen ergeben sich aus den abhangigen Patentan- 
spruchen. 

[0006] ErfindungsgemaB wird vorgeschlagen, daft 
zur Ausfuhrung der einen oder mehreren drucktechni- 

25 schen Funktionen oder Hilfsfunktionen fur mindestens 
einen dafurzustandigen Antriebsmotor ein Teil der Soll- 
werte unter Verwendung von einem oder mehreren Ver- 
fahrparametern, die der oder den betreffenden druck- 
technischen (Hilfs-) Funktionen entsprechen, generiert 

30 werden, und alle aus den Leit- und Verfahrparametem 
gewonnenen Sollwerte untereinander zur Ansteuerung 
des Antriebsmotors sammiert werden. Die Summation 
der Verfahrparameter erfolgt in bezug auf die Leitpara- 
meter und auch untereinander. Mit dieser erfindungsge- 

35 mad eingesetzten Superposition aller Parameter ist ei- 
ne einfache Methodik erschlossen, neben den Druck- 
maschinen-Hauptfunktionen gleichzeitig weitere (Hilfs-) 
Funktionen ablaufen zu lassen. Die Antriebsmotoren fur 
die Druckmaschinenteile, womit die Funktionen zu rea- 

40 lisieren sind, werden durch das erfindungsgemafte 
Uberlagerungsprinzip in ihrer Anwendungsvielfalt und 
auch ihrer Ausnutzung erheblich erweitert. 
[0007] Zweckmafiig beziehen sich die Leitparameter 
auf die Geschwindigkeit und/oder Beschleunigung, die 

45 allgemein fur die Druckmaschine oder fur deren Funk- 
tionsverband mit den betreffenden Druckmaschinentei- 
len vorgegeben ist. Die Leitparameter konnen eine Vor- 
gabe fur eine sogenannte "virtuelle Leitachse" bilden 
bzw. in diese umgesetzt werden. Die "virtuelle Leitach- 

50 se" bildet die Referenz fur die Synchronisation einer 
Mehrzahl von Antriebsmotoren mit davon bewegten 
Druckmaschinenteilen, insbesondere Drehkorper wie 
Walzen oder Zylinder. 

[0008] Nach der Erfindung sind Verfahrsatzparame- 
55 ter Weg, Geschwindigkeit und/oder Beschleunigung, 
wobei die Vorgabe mit Bezug auf die Leitparameter mit 
absoluten und/oder relativen Registerwerten erfolgt. Mit 
einem solchen Parametersatz lafit sich eine Vielfalt von 
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drucktechnischen Funktionen fur den betroffenen An- 
triebsmotor nebst zugeordnetem Maschinenteil realisie- 
ren. 

[0009] Eine besonders vorteilhafte Verwendung der 
uberiagerten Verfahrparameter besteht in der Beein- 
flussung des drucktechnischen Registersystems. Die 
Verfahrparameter konnen insbesondere zur Einstellung 
drucktechnischer Register wie Farb/Umfangs- und/oder 
Schnittregister der Druckmaschine, eines Funktions- 
und/oder Kopplungsverband davon oder des betreffen- 
den Druckmaschinenteiles fur sich genommen einge- 
setzt werde. Mit Ihnen kann auch fur registergerechte 
Kopplung, Koordination und/oder Synchronisation der 
Bewegungen des betroffenen Antriebsmotors gesorgt 
werden. 

[0010] GemaB noch konkreterer Ausgestaltung las- 
sen sich Verfahrparametersatze dazu verwenden, zu- 
satzliche Winkelanderungen des jeweiligen Antriebs- 
motors nebst daran zur Drehung angekuppelten Ma- 
schinenteilen zu realisieren. 1st die Druckmaschine Oder 
ein Funktionsverband davon nachdem an sich bekann- 
ten Prinzip der Einzelantriebstechnik (vgl. DE 41 38 479 
A1, DE 43 22 744 A1, DE 195 27 199 A1, DE 195 29 
430A1,DE 19633745A1, EP-A-0 930552)strukturiert, 
erfolgen die zusatzlichen Winkelanderungen des jewei- 
ligen Einzelantriebs gegenuber der sogenannten "virtu- 
ellen Leitachse". Denn auf dieser sind alle Lagesoll- und 
Lageistwerte bezogen. 

[001 1] Ein positiver Lagesollwert bewirkt eine Verstel- 
lung in Laufrichtung des zu druckenden Papiers. Ein se- 
parater Satz an Verfahrparametern kann fur die Funkti- 
on des Umfangsregisters, ein weiterer separater Satz 
an Verfahrparametern fur die Funktion des Schnittregi- 
sters vorgesehen sein. Fur jeden Verfahrsatz haben 
sichfolgende antriebsspezifische Parameter als gunstig 
erwiesen: Steuerwort, Modus, Status, Wegoffset, Abso- 
lutweg, Relativweg, absoluter Istweg, Sollgeschwindig- 
keit, Geschwindigkeitsfaktor, minimal resultierehde Ge- 
schwindigkeit, Sollbeschleunigung. 
[0012] Mit Vorteil erfolgt die Parametrierung der Urn- 
fangs- und Schnittregister bzw. der dazu bestimmten 
Satze mit Verfahrparametern ausschliefclich uber den 
Leitstand. Die Voreinstellung der Einzelantriebe zur Pa- 
pierbahn laftt sich vom Leitstand sicherstellen. Die kor- 
rekte Voreinstellung der Antriebe ist Voraussetzung fur 
das passergenaue Synchronisieren. 
[0013] Nach einer besonderen Ausbildung der Erfin- 
dung werden voneinandergetrennte Verfahrparameter- 
satze (beispielsweise vier bis sechs Verfahrparameter- 
satze) fur folgende Zwecke eingesetzt: 

• Einstellung oder Ausfuhrung von Farb- und Schnitt- 
registem, 

• Kalibrieren, insbesondere Referenzpunktfahrt (sie- 
he Beispiel unten sowie EP-A-0 930 158) 

• Positionieren auf ein festes oder auf ein bewegtes 
Ziel (siehe Beispiel unten) 
Suchbewegungen zum Einrasten mechanischer 



Kupplungen, wobei bis zum Ineinanderrasten von 
Zahnen einer Kupplung entsprechende Bewegun- 
gen uberlagert werden bzw. ein entsprechendes 
Verfahren stattfindet 
5 • fliegender Auftragswechsel, insbesondere, "flie- 
gender" Plattenwechsel, "fliegend" wechselnde 
Seitenumfange, fliegend" wechselnde Schwarz- 
oder Schmuckfarben usw. 
• sonstige interne Zwecke 

10 

[0014] Im Rahmen der allgemeinen erfinderischen 
Idee wird zur Losung der eingangs genannten Erfin- 
dungsaufgabe auch eine steuerung- oder regelungs- 
technische Anordnung zur Durchfiihrung des angespro- 

15 chenen Verfahrens vorgeschlagen, bei der zwischen 
der Leitsteuerung und mindestens einer der Kontrollein- 
heiten ein Sollwertgenerator angeordnet ist, der ein Leit- 
modul fur die Leitparameter, ein oder mehrere Verfahr- 
satzmodule mit dem oder den darin bereitgestellten Ver- 

20 fahrparametern und eine diesen Modulen gemeinsam 
nachgeschaltetes Summierstelle aufweist, dessen Aus- 
gang der Kontrolleinheit zugeordnet ist, wobei die ge- 
nannten Module zur Umsetzung ihrer jeweiligen Para- 
meter in Lage-, Geschwindigkeits- und/oder Beschleu- 

25 nigungssollwerte und zu deren Zufuhrung in die Sum- 
mierstelle ausgebildet sind. Dieses bildet gleichsam ein 
Synthese-Medium, in dem Vorgaben fur Haupt- und 
Hilfsfunktionen der Druckmaschine zu Sollwerten und/ 
oder Stellbefehlen fur die nachgeordneten Antriebsein- 

30 heiten verarbeitet werden. Die aus der Summierstelle 
resultierenden Sollwerte beinhalten komprimiert alle In- 
formationen furin die nachgeordneten Antriebs-Kontrol- 
leinheiten einzugebenden Sollwerte. 
[0015] Die Anwendungsflexibilitat wird erhoht, wen 

35 nach einer Ausbildung der erfindungsgemafcen Anord- 
nung der Summierstelle und der Kontrolleinheit ein Mul- 
tiplikationsglied zwischengeschaltet ist das mehrere 
Eingange aufweist, und zwar fur den oder die aus der 
Summierstelle ausgegebenen Zwischen-Sollwerte so- 

40 wie fur einen oder mehrere Faktoren, beispielsweise ei- 
nen fur eine Getriebe- Uber- oder Untersetzung be- 
stimmten Getriebefaktor. 

[0016] Bei der Inbetriebnahme von Druckmaschinen 
oder Anlagenteilen davon ist es wunschenswert, im An- 

45 triebssystem Vor-Parametrierungen vorzunehmen. Im 
laufenden Betrieb besteht weiter die Anforderung, 
Haupt- und Hilfsfunktionen der Druckmaschine dyna- 
misch zu verandem oder Hilfsfunktionen erst auszulo- 
sen. Dem wird mit einer Ausbildung der erfindungsge- 

50 maften Anordnung Rechnung getragen, nach der min- 
destens einerder Verfahrsatzmodule eingangsseitig mit 
einem oder mehreren extern zuganglichen Parametrie- 
rungskanalen versehen ist. Diese konnen mit der Leit- 
steuerung oder einem oder mehreren Leitstandem in 

55 Verbindung stehen. 

[0017] Weitere Einzelheiten, Merkmale, Vorteile und 
Wiricungen auf der Basis der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Aus- 
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fiihrungsbeispiele sowie aus den Zeichnungen. Diese 
zeigen jeweils in schematisch-prinzipieller Darstellung: 

Fig. 1 die Strukturblocke der erfindungsgemafien 
Anordnung zur Ausfuhrung des erfindungs- 
gemaflen Verfahrens, 

Fig. 2 eine schematischeVeranschaulichung der 
Anordnung der Maschinen- und Sensor-Ko- 
ordinatensysteme, 

Fig. 3 ein Flufcdiagramm zur Referenzpunktfahrt 
aufgrund eines erfindungsgemafien Ver- 
fahrparameter-Satzes, und 

Fig. 4 ein Fluftdiagramm zum Positionieren auf- 
grund eines anderen erfindungsgemaRen 
Verfahrparametersatzes. 

[0018] GemaG Figur 1 lafct sich die regelungstechni- 
sche Anordnung untergliedern in eine Modulebene M, 
eine Verarbeitungsebene P und eine Regler-Ebene R. 
Die Ebenen sind hierarchisch in dergenannten Reihen- 
folge von oben nach unten gegliedert. Die beiden Ebe- 
nen "Modul M" und "Verarbeitung "P" bilden zusammen 
einen Sollwertgeber S. In der Modulebene M ist ein Leit- 
modul zur Aufnahme von Parametern fur Druckmaschi- 
nengeschwindigkeit und Druckmaschinenbeschleuni- 
gung sowie eine Mehrzahl von Verfahrsatzmodulen V1 
- V5 zum Empfang von Verfahrparametern beziiglich 
absoluter und/oder relativer Lage, Geschwindigkeit 
und/oder Beschleunigung angeordnet. Alle Module set- 
zen die aufgenommenen Leit- bzw. Verfahrparameter in 
zyklisch generierte Sollwerte Y L> Y r Y 5 furdie Lage, Ge- 
schwindigkeit und Beschleunigung um. 
[0019] Die Parameter ,, Druckmaschinengeschwindig- 
keit" und "Druckmaschinenbeschleunigung" stellen Vor- 
gaben fur eine sogenannte virtuelle Leitachse dar, fur 
die dann im Sollwertgeber bzw. Leitwertmodul entspre- 
chende Lage-, Geschwindigkeits- und Beschleuni- 
gungssollwerte erzeugt werden. 
[0020] Die drei zyklischen Sollwerte Y L , Y r Y 5 je Mo- 
dul L, V1 - V5 werden in der Verarbeitungsebene P einer 
Summierstelle zugefiihrt. Darin wird eine Summation 
der zyklischen Sollwerte Y L , Y-,-Y 5 aus den Modulen L, 
V1 - V5 durchgefuhrt mit dem Ergebnis, daft fur Lage, 
Geschwindigkeit und/oder Beschleunigung des betref- 
fenden Antriebsmotors mit angetriebenem Maschinen- 
teil(en) je ein Zwischensollwert ausgegeben wird. Diese 
drei Zwischensollwerte Z±, Zq, Zq werden ebenfalls ge- 
meinsam weiterverarbeitet, namlich in einem Multipli- 
zierglied X. Dieses weist neben den drei Zwischensoll- 
wert- Eingangen Z Lt Zq, Z b noch einen weiteren Ein- 
gang fur einen externen Faktor F auf. Dieser kann bei- 
spielsweise ein Getriebefaktor fur ein Liber- oder Unter- 
setzungsverhaltnis sein. Die Ebene des Sollwertgebers 
S wird mit Erzeugung der Endsollwerte E L , E G , E B ver- 
lassen, die einzelnen Soll-lstwertvergleichern D L , D G , 



D B auf der Antriebs-Reglerebene R zugefiihrt werden. 
Diesen Vergleichem wird gleichzeitig jeweils ein Istwert 
fur die Lage, Geschwindigkeit und Beschleunigung je- 
weils mit negativem Vorzeichen eingegeben. Die Regel- 

5 differenz, die sich aus dem Lage -Soll-/lstwertvergleich 
D L ergibt, wird einem Lageregler mit P-Verhalten zuge- 
fiihrt, der in Kombination mit einem Dimensionsfaktor 
einen Geschwindigkeitssollwert ausgibt, der neben dem 
End-Geschwindigkeitssollwert E G dem SolMstwertver- 

10 gleicher D G fur Geschwindigkeit zugefiihrt wird. Zudem 
wird mit negativem Vorzeichen noch der Istwert fur die 
Geschwindigkeit des betrefFenden Antriebsmotors bzw. 
des angetriebenen Maschinenteiles eingegeben. Dem 
Soll-/lstwertvergleicher D G fur die Geschwindigkeit ist 

15 ein Geschwindigkeitsregler mit Pl-Verhalten nachge- 
schaltet, der ebenfalls einen Dimensionsfaktor zur Um- 
rechnung der Geschwindigkeits-Regeldifferenz in eine 
Beschleunigung enthalt Die sich aus dem Geschwindig- 
keitsregler ergebende Beschleunigung wird mit dem 

20 Endsollwert E B fur Beschleunigung aus dem Sollwert- 
geber S in dem zugeschalteten Vergleicher D B uberla- 
gert. Bei diesem Beschleunigungs-Vergleicher findet ei- 
ne Zufuhrung eines Istwerts nicht statt. Dem Beschleu- 
nigungs-Vergleicher bzw. Uberlagerer D B ist ein Uber- 

25 tragungsglied mit der mathematischen Beziehung 1/Ks 
nachgeschaltet. Es gibt an einen nachfolgenden Soli-/ 
Istwertvergleicher D, einen Strom-Sollwert (erzeugt aus 
der eingegangenen Beschleunigungs-Regeldifferenz) 
aus. In dem Strom-Vergleicher D, wird der Stromsollwert 

30 mit einem Strom-lstwert (mit negativem Vorzeichen) 
verglichen; die Strom-Regeldifferenz wird einem nach- 
geschalteten Stromregler mit Pl-Verhalten zugefiihrt. 
Aus dessen Ausgang wird der Strom-Stellwert mittels 
eines weiteren Ubertragungsgliedes K T in ein Stellmo- 

35 ment beziiglich des oder der betroffenen Antriebsmoto- 
ren umgewandelt. 

[0021] In Figur 2 ist die Anordnung der Koordinaten- 
systeme sowohl fur die Maschinen-Funktionskompo- 
nenten als auch fur die zugeordneten Sensor- bzw. Ge- 

40 bersysteme schematisch dargestellt. Im behandelten 
Beispiel einer Druckmaschine sind die Funktionskom- 
ponenten meist Drehkorper 1, und die Sensoren Dreh- 
geber 2. FCir einen Synchronbetrieb mussen letztere auf 
die Funktionskomponenten kalibriert werden. Hierzu 

45 dient eine Referenzpunktfahrt, wobei der Winkel a zu 
ermitteln und fur den spateren Betrieb abzuspeichern 
ist. Der Winkel a gibt an, um wieviel der Drehkorper 1 
aus seiner Grundstellung herauszuverfahren ist, bis der 
Winkelgeber 2 ein Signal fiir das Erreichen seines ab- 

50 soluten Nulipunkts abgibt. Die entsprechenden Daten 
werden zweckmaftig in der zugeordneten Antriebsein- 
heit mit Elektromotor und digitalem Antriebsregler ab- 
gespeichert. 

[0022] Die Referenzpunktfahrt ist bei alien Druckein- 
55 heiten- und Falzeinheitenantrieben durchzufiihren. Sie 
hat erstmalig bei der Erstinbetriebnahme des Antriebs- 
systems fiir die Gesamtmaschine stattzufinden. Nach 
jedem Austausch des Sensor- bzw. Gebersystems, von 
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Komponenten des Gebersystemes oder Anderungen im 
Maschinenkoordinatensystem mud die Referenzpunkt- 
fahrt wiederholt werden. 

[0023] Der Bezug zur angetriebenen Mechanik und 
das Gebersystem des Antriebes bestimmen den Ablauf 
der Referenzpunkffahrt. Diese wird zweckmaftig von ei- 
ner ubergeordneten Leitsteuerung beauftragt. Der not- 
wendige Ablaufplan ist in Figur 3 dargestellt. 
[0024] In einem ersten Ablaufschritt 31 wird der Dreh- 
korper 1, beispielsweise ein Gummizylinder, mecha- 
nisch arretiert. Im nachsten Ablaufschritt 32 erfolgt ein 
Parametrieren der Betriebsart der Antriebseinheit fur 
die Referenzpunktfahrt durch eine ubergeordnete Leit- 
steuerung. Diese setzt im nachsten Ablaufschritt 33 die 
aktuelle Sollbetriebsart. Im Ablaufschritt 34 liest bei- 
spielsweise ein digitaler Signalprozessor des Antriebs- 
reglers in der Antriebseinheit die aktuelle Position des 
Drehkorpers 1 und setzt eine lastbezogene Modulopo- 
sition ungultig. Im folgenden Ablaufschritt 35 wird der 
Parameter "Auftragsstatus" gesetzt, wobei die Antriebs- 
einheit der Leitsteuerung meldet, dafl deren Anforde- 
rung erfullt ist. Im folgenden Ablaufschritt 36 wird die 
Arretierung des Drehkorpers 1 entfernt. Daraufhin wird 
im Ablaufschritt 37 von der ubergeordneten Leitsteue- 
rung die Freigabe des Antriebs an die Antriebseinheit 
signalisiert. Diese setzt daraufhin im folgenden Ablauf- 
schritt 38 den Parameter "Auftragsstatus" zuruck. Zur 
Positionierung fur die Referenzpunktfahrt hat die uber- 
geordnete Leitsteuerung der Antriebseinheit eine Soll- 
geschwindigkeit mit dem Wert Null vorgegeben. Die ei- 
gentliche Sollgeschwindigkeit der Referenzpunktfahrt 
wird von der Antriebseinheit selbstandig durch Parame- 
trierung eines dafur spezifischen Verfahrsatzes be- 
stimmt. Entsprechendes gilt fur die Sollbeschleunigung. 
Wegen der Verwendung von Verfahrsatzen wird auf die 
heutigen europaischen Patentanmeldungen "Elektri- 
sches Antriebssystem mit verteilter, virtueller Leitachse" 
(EP-A-0 930 552) und "Referenzlerverfahren fur eine 
Maschine Oder Anlage" EP-A-0 930 158 der gleichen 
Anmelderin, eingereicht am selben Anmeldetag, ver- 
wiesen. Im nachsten Ablaufschritt 39 wird nun der Ver- 
fahrsatz vom digitalen Signalprozessor der Antriebsein- 
heit selbstandig in Verfahr-Bewegungen fur den Dreh- 
korper umgesetzt. Im praktischen Anwendungsbeispiel 
der Druckmaschine sind dabei bis zu zwei Umdrehun- 
gen zweckmafcig. GemaR dem Verzweigungs-Ablauf- 
schritt 391 dienen die Verfahrbewegungen dazu, den 
Geber-Nullimpuls auszulosen, urn den Winkel a gema& 
Figur 2 zu ermitteln. Ist dies innerhalb von zwei Umdre- 
hungen erfolgreich passiert, erfolgen im nachsten Kali- 
brier-Ablaufschritt 392 interne Berechnungen und Spei- 
cherungen der Position des Geber- Null impulses durch 
den digitalen Signalprozessor der Antriebseinheit. Da- 
nach erfolgt im Ablaufschritt 393 eine Quittierung des 
Auftrags an die ubergeordnete Leitsteuerung, wobei der 
Parameter "Auftragsstatus" wieder gesetzt wird. Da- 
nach ubermittelt die ubergeordnete Leitsteuerung mit 
Ablaufschritt 394 das Kommando "Sperren der An- 



triebseinheit". 

[0025] Beim Positionieren gemafc Figur 4 wird der An- 
triebsmotor auf eine gewunschte Sollposition verfahren, 
indem beispielsweise seiner Grundbewegung eine wei- 

5 tere Bewegung entsprechend einem spezifischen Ver- 
fahrparameter uberlagert wird. Ein derartiges Positio- 
nieren kann z.B. fur den Plattenwechsel verwendet wer- 
den. Hierfurwird ein spezifischer Verfahrparametersatz 
vom Leitstand oder Leitsteuerung aus uber Parame- 

10 trierkanale 3 (vgl. Figur 1) entsprechend parametriert. 
Von der Leitsteuerung kann uber Leitparameter eine 
Sollgeschwindigkeit mit Null vorgegeben werden. Die 
eigentlich Sollgeschwindigkeit und Sollbeschleunigung 
des Position iervorganges lafit sich durch den zugeord- 

15 neten Verfahrsatz vorgeben. Die Parameterierung der 
Sollgeschwindigkeit und Sollbeschleunigung fur den zu- 
standigen Verfahrsatz wird wahrend der Inbetriebnah- 
me ermittelt und im Antriebssystem oder im Regler R 
des betroffenen Antriebsmotors abgespeichert. Die 

20 Durchfuhrung des Positionierens wird zweckmaftig von 
der ubergeordneten Leitsteuerung beauftragt. 
[0026] Der notwendige Ablaufplan ist in Figur 4 dar- 
gestellt. Das Positionieren startet zweckmafiig von ei- 
nem stillstehenden Antrieb aus. Im Ablaufschritt 41 wird 

25 die aktuelle Sollbetriebsart durch die ubergeordnete 
Leitsteuerung gesetzt. Dann erfolgt eine Freigabe des 
Antriebs (Antriebsregler R und Antriebsmotor) von der 
Leitsteuerung aus - vgl. Ablaufschritt 42. Im nachsten 
Ablaufschritt 43 liest die Leitsteuerung die aktuelle, auf 

30 die Last bezogene Istposition in der Einheit Grad. So- 
dann erfolgt im weiteren Ablaufschritt 44 eine Parame- 
trierung der absoluten Sollposition durch die Leitsteue- 
rung (gegebenenfalls uber Parametrierkanale 3 - vgl. 
Fig. 1) in der Einheit Grad. Dabei wird die gewunschte 

35 Sollposition eingebracht, die abhangig ist von der Istpo- 
sition des Antriebs. Im Verzweigungsschritt 45 wird 
gleichsam untersucht, ob ein zulassiger Wertbereich fur 
die auf die Last bezogene Istposition nicht uberschritten 
wird. Bei Uberschreitung waren die Antriebspositionen 

40 nicht auf das Maschinenkoordinatensystem bezogen. 
Der Antrieb muft deshalb eine Grundstellungsfahrt 
durchfuhren (vgl. EP-A-0 930 158). 
[0027] Die Grundstellungsfahrt wird selbstandig auf 
der Ebene des Sollwertgebers S oder Reglers R durch- 

45 gefuhrt, entsprechend Ablaufschritt 46. Gemafc Ablauf- 
schritt 47 fahrt der Antrieb dann auf die Sollposition, wo- 
nach gemafi Ablaufschritt 48 die Meldung "Auftrag be- 
endet" an die Leitsteuerung erfolgen kann. Danach er- 
folgt gemafc Ablaufschritt 49 ein Sperren des Antriebs. 

50 

Patentanspriiche 



1 . Verfahren zum Betrieb einer Druckmaschine mit ei- 
55 ner Mehrzahl im Funktions- und/oder Kopplungs- 
verbund zusammenwirkender Druckmaschinentei- 
le (1), die von einem oder mehreren Antriebsmoto- 
ren bewegt werden, wobei zur Kopplung, Koordina- 
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tion und/oder Synchronisation der Bewegungen 
aus einem oder mehreren, den Druckmaschinentei- 
len (1) gemeinsam zugeordneten Leitparametem 
(L) Lage-, Geschwindigkeits- und/oder Beschleuni- 
gungs-Sollwerte (EL,EG,EB) fur den oder je einen 
Antriebsmotor generiert werden, woraufhin der 
oder die Antriebsmotoren zur Bewegung der Druck- 
maschinenteile (1) zwecks Ausfuhrung einer oder 
mehrerer drucktechnischer Funktionen angesteu- 
ert werden, und zur Ausfuhrung der drucktechni- 
schen Funktion fur mindestens einen dafur zustan- 
digen Antriebsmotor neben dem oder den Leitpara- 
metem (L) ein oder mehrere Verfahrpara meter 
(V1-V5) verwendet werden, die sich auf die relative 
und/oder absolute Lage, Geschwindigkeit und/oder 
Beschleunigung beziehen, die bei der Ausfuhrung 
der drucktechnischen Funktion fur den betroffenen 
Antriebsmotor und/oder das zugeordnete Maschi- 
nenteil (1) notwendig sind, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Leit- und Verfahrparameter in zykli- 
sche Sollwerte (YL.Y1-Y5) umgesetzt werden, die 
dann untereinander zur Ansteuerung des Antriebs- 
motors summiert (S) werden, und ein oder mehrere 
Zwischen-Sollwerte (ZL,ZG,ZB) oder Endsollwerte 
(EL,EG,EB), die aus der Summation (Z) resultieren, 
im Rahmen eines oder mehrerer Regelkreise mit 
Istwerten des Antriebsmotors und/oder des zuge- 
ordneten Druckmaschinenteiles (1) fur deren Lage, 
Geschwindigkeit und/oder Beschleunigung ver- 
knupft und zu einem Stellwert, insbesondere Stell- 
moment, fur den betroffenen Antriebsmotor verar- 
beitet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daft der oder die Leitparameter sich auf die Ge- 
schwindigkeit und/oder Beschleunigung beziehen, 
die allgemein fur die Druckmaschine oder fur deren 
Funktionsverband mit den betreffenden Druckma- 
schinenteilen (1) vorgegeben ist 

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft ein oder mehre- 
re Zwischen-Sollwerte (ZL,ZG,ZB), die aus der 
Summation resultieren, mit einem Faktor, insbe- 
sondere einem GetriebeFaktor, multipliziert wer- 
den. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft ein oder mehre- 
re Verfahrparameter (V1-V5) zum Einstellen druck- 
technischer Register, insbesondere Farb/Umfangs- 
und/oderSchnittregister, der Druckmaschine, eines 
Funktions- und/oder Kopplungsverbands davon 
und/oder des betreffenden Druckmaschinenteiles 
(1) und/oder zur registergerechten Kopplung, Koor- 
dination und/oder Synchronisation der Bewegun- 
gen des betroffenen Antriebsmotors verwendet 
werden. 



5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daft die drucktechnischen Funktionen des 
Farb/Umfangsregisters oder des Schnittregister 
durch zusatzliche Lage-, insbesondere Winkelan- 

5 derungen, des betreffenden Antriebsmotors mit 
dem oder den zugeordneten Maschinenteilen (1) 
gegenuber den aus den Leitparametem resultie- 
renden Sollwerten, insbesondere einer virtuell fur 
die Druckmaschine oder deren Funktionsverband 

10 vorgegebenen Leitachse, realisiert werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Vorgabe von Verfahrpara- 
metem (V1-V5) mit Bezug auf die Leitparameter (L) 

15 mittels absoluter und/oder relativer Registerwerte 
erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft bei Inbetrieb- 

20 nahme der Druckmaschine und/oder nach Aus- 
tausch oder Wartung eines oder mehrerer Senso- 
ren (2) der Druckmaschine und/oder nach Ande- 
rung eines Maschinenkoordinatensystems (Fig.2) 
der Druckmaschine vor dem erstmaligen Einziehen 

25 eines Bedruck-Objekts ein, mehrere oder alle der 
Maschinenteile mittels einer, mehrerer oder aller 
Antriebsmotoren solange verfahren werden, bis der 
oder die Sensoren (2) auf Grundstellungen der ih- 
nen zugeordneten Funktionseinheiten (1) kalibriert 

30 sind, wobei zur Vorgabe der Sollgeschwindigkeit 
der Kalibrierfahrt ein oder mehrere Verfahrparame- 
ter (V1-V5) verwendet werden. 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
35 che, dadurch gekennzeichnet, daft ein oder mehre- 
re Verfahrparameter (V1-V5) dazu verwendet wer- 
den, Sollwerte fur den Antriebsmotor zu generieren, 
der von der drucktechnischen Funktion des Positio- 
nierens (Fig.4) auf ein festes oder bewegtes Ziel, 

40 insbesondere beim Plattenwechsel, betroffen ist. 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft der oder die 
Verfahrparameter (V1-V5) zur Erzeugung von Soli- 

^5 werten dienen, mittels welcher der betroffene An- 
triebsmotor zur Ausfuhrung der drucktechnischen 
Funktion der Suchbewegung zum Einrasten me- 
chanischer Kupplungen angesteuert wird. 

50 1 o. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, gekennzeichnet durch einen oder mehrere 
Satze (V1-V5) insbesondere folgender Verfahrpa- 
rameter: Steuerwort, Modus, Status, Wegoffset, 
Absolutweg, Relativweg, absoluter Istweg, Sollge- 

55 schwindigkeit, Geschwindigkeitsfaktor, minimal re- 
sultierende Geschwindigkeit und/oder Sollbe- 
schleunigung. 
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1 1 . Steuerungs- Oder regelungstechnische Anordnung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der 
vorangehenden Anspriiche, mit einem rechnerge- 
fuhrten Antriebssystem, daszurAnsteuerung eines 
Oder mehrerer Antriebsmotoren je eine Kontrollein- 
heit (R) sowie wenigstens eine diesem oder diesen 
gemeinsam ubergeordnete Leitsteuerung aufweist, 
welche den Kontrolleinheiten (R) zur Ubermittlung 
der Leitparameter zugeordnet ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen der Leitsteuerung 
und mindestens einer der Kontrolleinheiten (R) ein 
Sollwertgenerator (S) angeordnet ist, der ein Leit- 
modul (L)zur Aufnahme der Leitparameter, ein oder 
mehrere Verfahrsatzmodule (V1-V5) mit dem oder 
den darin bereitgestellten Verfahrparametem und 
eine diesen Modulen gemeinsam nachgeschaltete 
Summierstelle (£) aufweist, deren Ausgang der 
Kontrolleinheit (R) zugeordnet ist, wobei die Module 
(L,V1-V5) zur Umsetzung ihrer jeweiligen Parame- 
ter in zyklische Lage-, Geschwindigkeits- und/oder 
Beschleunigungs-sollwerte (YL,YG,YB) und zu de- 
ren Zufuhrung in die Summierstelle (X) ausgebildet 
sind. 

12. Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Summierstelle (Z) und der Kon- 
trolleinheit (R) ein Multiplikationsglied (X) mit Ein- 
gangen fur den oder die aus der Summierstelle (Z) 
resultierenden Zwischen-Sollwerte (ZL,ZG,ZB) so- 
wie einen externen Faktor, insbesondere Getriebe- 
faktor, zwischengeschaltet ist. 

13. Anordnung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der oder die Eingange (EL, EG, 
EB) der Kontrolleinheit (R), der Eingang (YL,Y1 -Y5) 
und Ausgang (ZL,ZG,ZB) der Summierstelle (£) 
und, gegebenenfalls des Multiplikationsglieds (X) 
nach Sollwerten fur die Lage, Geschwindigkeit und/ 
oder Beschleunigung unterteilt sind. 

14. Anordnung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dad mindestens einer der 
Verfahrsatzmodule (V1-V5) eingangsseitig mit ei- 
nem oder mehreren extern zuganglichen Parame- 
trierungskanalen (3) versehen ist. 

15. Anordnung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der oder die Parametrierungskanale 
(3) mit der Leitsteuerung und/oder einem Leitstand 
in Verbindung stehen. 



Claims 

1 . A method of operating a printing machine with a plu- 
rality of printing machine parts (1) which cooperate 
in an operational and/or coupling interconnection 
and which are moved by one or more drive motors, 



wherein for the coupling, coordination and/or syn- 
chronisation of the movements from one or more 
reference parameters (L) mutually associated with 
the printing machine parts (1) position, speed and/ 

5 or acceleration desired values (EL,EG,EB) are gen- 
erated for the or each drive motor, whereupon the 
drive motor or motors for moving the printing ma- 
chine parts (1 ) are controlled for the purpose of car- 
rying out one or more operations in respect of print- 

10 ing technology, and to carry out the operation in re- 
spect of printing technology for at least one drive 
motor relevant thereto, one or more traversing pa- 
rameters (V1-V5) are used in addition to the refer- 
ence parameter or parameters (L), which relate to 

15 the relative and/or absolute positions, speed and/or 
acceleration, which in carrying out the operation in 
respect of printing technology are necessary for the 
relevant drive motor and/or the associated machine 
part (1), characterised in that the reference and tra- 

20 versing parameters are converted into cyclic de- 
sired values (YL,Y1-Y5) which are then summed to- 
gether (2) for controlling the drive motor, and one 
or more intermediate desired values (ZL,ZG,ZB) or 
final desired values (EL,EG,EB), which result from 

25 the summation (E), are combined within the frame- 
work of one or more control circuits with actual val- 
ues of the drive motor and/or of the associated print- 
ed machine parts (1) for their position, speed and/ 
or acceleration and are processed to form a control 

30 value, in particular a control torque, for the relevant 
drive motor. 

2. A method according to Claim 1, characterised in 
that the lead parameter or parameters relate to the 
35 speed and/or acceleration which is generally pre- 
determined for the printing machine or for its oper- 
ational interconnection with the relevant printing 
machine parts (1). 

40 3. A method according to any one of the preceding 
Claims, characterised in that one or more interme- 
diate desired values (ZL^G.ZB), which result from 
the summation, are multiplied by one factor, in par- 
ticular a transmission factor. 

45 

4. A method according to any one of the preceding 
Claims, characterised in that one or more traversing 
parameters (V1-V5) are used to adjust printing- 
technology registers, in particular colour/dimension 

50 registers and/or cutting registers, of the printing ma- 
chine, of an operational and/or coupling intercon- 
nection thereof and/or of the respective printing ma- 
chine part (1) and/or for the register-true coupling, 
coordination and/or synchronisation of the move- 

55 ments of the respective drive motor. 

5. A method according to Claim 4, characterised in 
that the operations in respect of printing technology 
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of the colour/dimension register or of the cutting 
register are performed by additional positional, in 
particular angular variations, of the respective drive 
motor with the associated machine part or parts (1) 
with respect to the desired values resulting from the 
reference parameters, in particular a reference axis 
virtually predetermined for the printing machine or 
its operational interconnection. 

6. A method according to Claim 4 or 5, characterised 
in that the predetermination of traversing parame- 
ters (V1-V5) is effected with reference to the refer- 
ence parameters (L) by means of absolute and/or 
relative register values. 

7. A method according to any one of the preceding 
Claims, characterised in that during operation of the 
printing machine and/or after replacing or maintain- 
ing one or more sensors (2) of the printing machine 
and/or after changing a machine-coordinate system 
(Figure 2) of the printing machine before inserting 
for the first time an article to the printed, several or 
all of the machine parts are moved by means of one, 
several or all of the drive motors until the sensor or 
sensors (2) are calibrated to basic settings of the 
operational units (1) associated therewith, wherein 
one or more traversing parameters (V1-V5) are 
used to predetermine the desired speed of the cal- 
ibration travel. 

8. A method according to any one of the preceding 
Claims, characterised in that one or more traversing 
parameters (V1-V5) are used to generate desired 
values for the drive motor which is affected by the 
printing-technology operation of positioning (Figure 
4) on a fixed or moving target, in particular when 
changing a plate. 

9. A method according to any one of the preceding 
Claims, characterised in that the traversing param- 
eter or parameters (V1-V5) serve to generate de- 
sired values by means of which the respective drive 
motor is controlled to carry out the printing-technol- 
ogy operation of search movement for the engage- 
ment of mechanical couplings. 

10. A method according to any one of the preceding 
Claims, characterised by one or more sets (V1-V5) 
of in particular successive traversing parameters: 
control word, mode, status, travel offset, absolute 
travel, relative travel, absolute actual travel, desired 
speed, speed factor, minimum resultant speed and/ 
or desired acceleration. 

11. An open-loop or closed-loop control arrangement 
for carrying out the method according to any one of 
the preceding Claims, having a computer-based 
drive system which for the control of one or more 



drive motors has a respective monitoring unit (R) 
and at least one primary control which is common 
to said drive motor or motors and which is associ- 
ated with the monitoring units (R) for transmitting 

5 the reference parameters, characterised in that a 
desired-value generator (S) is arranged between 
the primary control and at least one of the monitor- 
ing units (R), which generator has a control module 
(L) for receiving the reference parameters, one or 

10 more traversing set modules (V1-V5) with the ref- 
erence parameter or parameters prepared therein 
and a downstream summing location (E) which is 
common to these modules and the output of which 
is associated with the monitoring unit (R), wherein 

is the modules (V1-V5) are designed to convert their 
respective parameters into cyclic position, speed 
and/or acceleration desired values (YL,YG,YB) and 
to feed them into the summing location (S). 

20 12. An arrangement according to Claim 11, character- 
ised in that a multiplication element (X) with inputs 
for the intermediate desired value or values (ZL,ZG, 
ZB) resulting from the summing location (S) and an 
external factor, in particular a transmission factor, is 

25 interposed between the summing location (Z) and 
the monitoring unit (R). 

13. An arrangement according to Claim 11 or 12, char- 
acterised in that the input or inputs (EL,EG,EB) of 

30 the monitoring unit (R), the input (YL,Y1-Y5) and the 
output (ZL,ZG,ZB) of the summing location (X) and, 
optionally, of the multiplication element (X) are sub- 
divided according to desired values for position, 
speed and/or acceleration. 

35 

14. An arrangement according to any one of Claims 11 
to 13, characterised in that at least one of the tra- 
versing set modules (V1-V5) is provided on the in- 
put side with one or more externally accessible pa- 

40 rameter-related channels (3). 

15. An arrangement according to Claim 14, character- 
ised in that the paramet-related channel or chan- 
nels (3) are in communication with the primary con- 

45 trol and/or a control centre. 



Revendications 

50 1. Precede pour Pexploitation d'une machine a impri- 
mer comportant une multiplicity d'elements de ma- 
chine a imprimer (1) qui cooperent suivant une com- 
binaison de fonctions et/ou de couplages et qui sont 
mis en mouvement par un ou plusieurs moteurs 

55 d'entramement, selon lequel en vue du couplage, 
de la coordination et/ou de la synchronisation des 
mouvements, des valeurs de consigne de position, 
de vrtesse et/ou d'acceleration (EL, EG, EB) pour 
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le moteur d'entraTnement ou chacun des moteurs 
d'entraTnement sont generees a partir d'un ou de 
plusieurs parametres directeurs (L) associes en 
commun aux elements de machine a imprimer (1), 
apres quoi le ou les moteurs d'entraTnement sont 
commandos en vue de la mise en mouvement des 
elements de machine a imprimer (1) aux fins d'exe- 
cution d'une ou de plusieurs fonctions liees a la 
technique d'impression, et en vue de ['execution de 
la fonction liee a la technique d'impression, pour au 
moins un moteur d'entraTnement quallfie a cet effet 
on utilise, en dehors du ou des parametres direc- 
teurs (L), un ou plusieurs parametres de deplace- 
ment (V1-V5), lesquels se rapportent a la position 
relative et/ou absolue, la vitesse et/ou ^acceleration 
qui, lors de I'execution de la fonction liee a la tech- 
nique d'impression, sont necessaires pour le mo- 
teur d'entraTnement conceme et/ou I'element de 
machine associe (1), caracterise en ce que les pa- 
rametres directeurs et les parametres de deface- 
ment sont converts en valeurs de consigne cycli- 
ques (YL, Y1-Y5), qui sont ensuite sommees (I) en- 
tre elles pour la commande du moteur d'entraTne- 
ment, et une ou plusieurs valeurs de consigne in- 
termediaires (ZL, ZG, ZB) ou valeurs de consigne 
finales (EL, EG, EB), qui resultent de la sommation 
(Z), sont, au sein d'un ou de plusieurs circuits regu- 
lateurs, mis en rapport avec des valeurs reelles du 
moteur d'entraTnement et/ou de I'element de machi- 
ne a imprimer associe (1), relatives a sa position, 
sa vitesse et/ou son acceleration, et sont transfer- 
ases en une valeur de reglage, en particulier un 
couple de commande, pour le moteur d'entraTne- 
ment conceme. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que le ou les parametres directeurs se rapportent & 
la vitesse et/ou I'acceleration, qui est pre-etablie 
d'une fagon generate pour la machine a imprimer 
ou pour sa combinaison de fonctions en liaison 
avec les elements de machine a imprimer conside- 
rs (1). 

3. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'une ou plusieurs valeurs 
de consigne intermddiaires (ZL, ZG, ZB), qui resul- 
tent de la sommation, sont multiplies par un coef- 
ficient, en particulier un coefficient de transmission. 

4. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caract6ris6 en ce qu'un ou plusieurs parame- 
tres de deplacement (V1-V5) sont utilises pour le 
reglage de registres lies a la technique d'impres- 
sion, en particulier du registre des couleurs/circon- 
ferentiel et/ou du registre de coupe, de la machine 
a imprimer, d'une combinaison de fonctions et/ou 
de couplages sur cette demiere et/ou de Peiement 
de machine a imprimer consider (1) et/ou pour le 



couplage, la coordination et/ou la synchronisation, 
en conformite avec les registres, des mouvements 
du moteur d'entraTnement conceme. 

5 5. Procede selon la revendication 4, caracterise en ce 
que les fonctions, liees a la technique d'impression, 
du registre des couleurs/circonferentiel ou du regis- 
tre de coupe sont realisees au moyen de modifica- 
tions additionnelles de position, en particulier de po- 

10 sition angulaire, du moteur d'entraTnement conside- 
re avec le ou les elements de machine associes (1 ), 
par rapport aux valeurs de consigne resultant des 
parametres directeurs, en particulier a un axe direc- 
teur pre-etabli virtuellement pour la machine a im- 

15 primer ou sa combinaison de fonctions. 

6. Procede selon la revendication 4 ou 5, caracterise 
en ce que le p re-eta blissement de parametres de 
deplacement (V1-V5) s'effectue, relativement aux 

20 parametres directeurs (L), au moyen de valeurs de 
registre absolues et/ou relatives. 

7. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que lors de la mise en exploi- 

25 tation de la machine a imprimer et/ou apres un rem- 
placement ou une operation de maintenance d'un 
ou de plusieurs capteurs (2) de la machine a impri- 
mer et/ou apres une modification d'un systeme de 
coordonnees (Fig.2) de la machine a imprimer ' 

30 avant qu'un objet a imprimer y soit introduit pour la 
premiere fois, un element de machine, plusieurs 
elements de machine ou ('ensemble des elements 
de machine sont deplaces, au moyen d'un moteur 
d'entraTnement, de plusieurs moteurs d'entrame- 

35 ment ou de la totalite des moteurs d'entraTnement, 
jusqu'a ce que le ou les capteurs (2) soient etalon- 
n6s sur des positions de base des unites fonction- 
nelles (1) qui leur sont associees, un ou plusieurs 
parametres de deplacement (V1 - V5) etant alors uti- 

40 \\ses pour le pre-etablissement de la vitesse de con- 
signe du trajet d'etalonnage. 

8. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'un ou plusieurs parame- 

45 tres de deplacement (V1-V5) sont utilises pour ge- 
nerer des valeurs de consigne pour le moteur d'en- 
traTnement qui est conceme par la fonction, liee a 
la technique d'impression, du positionnement (Fig. 
4) sur une cible fixe ou mobile, notamment lors du 

50 changement des plaques. 

9. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que le ou les parametres de 
deplacement (V1-V5) servent a produire des va- 

55 leurs de consigne, au moyen desquelles le moteur 
d'entraTnement conceme est commande en vue de 
I'execution de la fonction, liee a la technique d'im- 
pression, du mouvement chercheur pour Penclen- 
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chement d'accouplements mecaniques. 

10. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise par un ou plusieurs groupes 
(V1-V5) de parametres de deplacement, notam- 
ment des parametres de deplacement suivants: 
mot de commande, mode, etat, decalage de trajec- 
toire, trajectoire absolue, trajectoire relative, trajec- 
toire reelle absolue, vltesse de consigne, coefficient 
de vitesse, vitesse resultante minimale et/ou acce- 
leration de consigne. 

1 1 . Dispositif de commande ou de regulation pour la mi- 
se en oeuvre du procede selon Tune des revendi- 
cations prec&lentes, comportant un systeme d'ac- 
tionnement pilote par ordinateur, qui comprend, 
pour la commande d'un ou de plusieurs moteurs 
d'entramement, une unite de controle respective 
(R) ainsl qu'au moins une commande directrice 
chapeautant ce ou ces moteurs d'entramement en 
commun, laquelle commande directrice est asso- 
ciee aux unites de controle (R) pour leurtransmettre 
les parametres directeurs, caracterise en ce qu'en- 
tre la commande directrice et au moins Tune des 
unites de controle (R), est dispose un generateur 
de valeurs de consigne (S), qui comprend un mo- 
dule directeur (L) destine a recevoir les parametres 
directeurs, un ou plusieurs modules de groupe de 
parametres de deplacement (V1-V5), dans lequel 
le ou les parametres de deplacement sont mis a dis- 
position, et un bloc sommateur (E) qui est connecte 
en commun aux sorties de ces modules et dont la 
sortie est associ6e & I'unite de contr6le (R), les mo- 
dules (L, V1-V5) etant concus pour convertir leurs 
parametres respectifs en valeurs cycliques de con- 
signe de position, de vitesse et/ou ^acceleration 
(YL, YG, YB) et pour envoyer ces dernieres dans le 
bloc sommateur (Z). 

12. Dispositif selon la revendication 11, caracterise en 
ce qu'entre le bloc sommateur (I) et Punite de con- 
trole (R), est connecte un element multiplicateur (X) 
presentant des entrees pour la ou les valeurs de 
consigne intermedial res (ZL, ZG, ZB), issues du 
bloc sommateur (I), ainsi que pour un coefficient 
externe, en particulier un coefficient de transmis- 
sion. 

13. Dispositif selon la revendication 11 ou 12, caracte- 
rise en ce que la ou les entrees (EL, EG, EB) de 
I'unitd de controle (R), I'entrSe (YL, Y1-Y5) et la sor- 
tie (ZL, ZG, ZB) du bloc sommateur (X) et, le cas 
echeant, de I'element multiplicateur (X), sont sub- 
divisees en correspondence avec des valeurs de 
consigne pour la position, la vitesse et/ou Pacc6l6- 
ration. 

14. Dispositif selon Tune des revendications 11 a 13, 



caracterise en ce que Tun au moins des modules 
de groupe de parametres de deplacement (V1-V5) 
est pourvu, a ses entrees, d'un ou de plusieurs ca- 
naux de parametrage (3) accessibles de Texterieur. 

5 

15. Dispositif selon la revendication 14, caract6ris6 en 
ce que le ou les canaux de parametrage (3) sont 
places en liaison avec la commande directrice et/ 
ou avec un pupitre de commande. 

10 
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Abstract of EP0934826 

At least one competent drive motor, uses one or more 
method parameters (V1-V5), e.g. machine speed or 
acceleration (L). One part of the desired value 
(EL.EG.EB) using one or more method parameters 
(V1-V5), are generated correspond to the relevant 
printing engineering functions. Also all the desired 
values, obtained from the control and method 
parameters (L,V1-V5), are superimposed one on the 
other (Sigma) to control the drive motor. 
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